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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Kunststoffbeschichtung von Metallband mittels Direkt- 
Extrusion 



(57) Bei diesem Verfahren zur Kunststoffbeschich- 
tung von Metallband mittels Direkt-Extrusion wird das 
Metallband in seiner Langsrichtung bewegt und erhitzt. 
mittels einer Breitschlitzduse ein Film aus geschmolze- 
netn, thermoplastischem Kunststoff unmittelbar auf die 
eine Seite des bewegten Metallbandes aufgebracht und 
dieser Kunststoffilm an das Metallband angedruckt, 
indem es durch einen Spalt zwischen zwei Rollen hin- 
durchgefuhrt wird, von denen die am Kunststoffilm 
anliegende Rolle (Laminatorrolie) unter der Schmelz- 
temperatur des Kunststoffes gehatten wird. Gegebe- 
nenfalls wird dann die andere Seite des Metallbandes in 
gleichartiger Weise mit einem Kunststoffilm beschich- 
tet. Bei Beschichtung eines Stahlbandes wird dieses 
auf eine solche Temperatur erhitzt, da(3 es im Auftrags- 
bereich des flussigen Kunststoffilmes eine uber dem 
Schmelzpunkt des jeweiligen Kunststoffes liegende 
Temperatur aufweist. Zwischen der an den Kunststoff- 
film angedruckten Rolle (Laminatorrolie) Oder einem an 
den Kunststofffilm angedruckten, endlosen Band (Lami- 
natorband) wird Flachenkontakt herbeigefuhrt und die- 
ser Flachenkontakt durch synchrone Weiterbewegung 
der sich kontaktierenden OberflSchen von Kunststoffilm 
und Laminatorrolie bzw. Laminatorband uber eine Kon- 
taktzeit bzw. Kontaktlange aufrechterhalten, die aus- 
reicht, um bei einer Bandgeschwindigkeit von 
mindestens 50 m/min zumindest die Oberflachen- 
schichtdes Kunststoffilmes mit einer Kuhlrate von hoch- 
stenr. 400 W7m 2o C auf eine Temperatur abzukuhlen, die 
mindestens um 20°C unter dem Schmelzpunkt des 
jeweiligen Kunststoffes liegt, bevor der Kontakt zwi- 



schen Kunststoffilm und Laminatorrolie bzw. Laminator- 
band gelost wird. In einer abschlieBenden 
Nachbehandlung wird das beschichtete Metallband auf 
eine Temperatur im Bereich der Schmeiztemperatur 
erhitzt und schlieGlich rasch auf eine Temperatur unter 
40°C abgekuht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kunststoff- 
beschichtung von Metallband mittels Direkt-Extrusion, 
bei dem das Metallband in seiner Langsrichtung bewegt 
und erhitzt wird, mittels einer Breitschlitzduse ein Film 
aus geschmolzenem, thermoplastischen Kunststoff 
unmittelbar auf die eine Seite des bewegten Bandes 
aufgebracht wird, dieser Kunststoffilm an das Metall- 
band angedruckt wird, indem es durch einen Spalt zwi- 
schen zwei Rollen hindurchgefuhrt wird, von denen die 
am Kunststoffilm anliegende Rolle (Laminatorrolle) 
unter der Schmelztemperatur des Kunststoffes gehalten 
wird, gegebenenfalls die andere Seite des Metallban- 
des in gleichartiger Weise mit einem Kunststoffilm 
beschichtet wird und in einer abschlieBenden Nachbe- 
handlung das beschichtete Metallband auf eine Tempe- 
ratur im Bereich der Schmelztemperatur erhitzt und 
schlieBlich rasch auf eine Temperatur unter 40°C abge- 
kuhlt wird. 

Ferner betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung 
zur Kunststoffbeschichtung von Metallband mittels 
Direkt-Extrusion. 

Bei einem bekannten Verfahren der oben genann- 
ten Art (US 5 407 702, Fig. 3) wird ein Aluminiumband 
vor der Beschichtung mit PET (Polyathylenterephthalat) 
auf eine Temperatur im Bereich von 204 - 260°C, vor- 
zugsweise 215 - 246°C, erhitzt und durch den Spalt zwi- 
schen zwei Rollen hindurchgefuhrt. Vor dem Eintritt in 
den Spalt wird der flussige Kunststoffilm auf eine Seite 
des Aluminiumbandes aufgebracht. Die auf den Kunst- 
stofffilm druckende Rolle ist eine Chromstahl-Rolle und 
wird auf einer Temperatur von 150 - 200°C gehalten. 
Die an der unbeschichteten Seite des Aluminiumban- 
des anliegende Rolle ist eine gummiummantelte Rolle 
und hat eine Oberflachentemperatur von 205°C, urn das 
Aluminiumband auf Temperatur zu halten. Die Schicht- 
dicke des aufgetragenen Kunststoffilmes soli etwa 8 - 
20 |im, vorzugszugsweise 10 m™. betragen. Nachdem 
das einseitig beschichtete Aluminiumband das erste 
Rollenpaar verlassen hat, erfolgt mittels einer zweiten 
Breitschlitzduse und einem zweiten, identischen Rollen- 
paar die Beschichtung auf der anderen Seite. Bei dieser 
Verfahrensweise ist zunachst die Haftung beider Kunst- 
stoffilme an dem Aluminiumband gering und gerade so 
groB, daB sich die Kunststofff ilme im Laufe des weiteren 
Verfahrens nicht von dem Aluminiumband losen, was 
mit "green peel strength" bezeichnet wird. Nachdem auf 
diese Weise das Aluminiumband auch auf der zweiten 
Seite beschichtet ist, wird es durch einen Induktions- 
Erhitzer geleitet, wo es auf etwa 215°C erhitzt wird. 
Durch diese Erhitzung soil die Verbindung zwischen 
den Kunststoffilmen und dem Aluminiumband vollendet 
werden. AnschlieBend wird das Verbundsystem durch 
Spruhdusen zunachst auf eine Temperatur herunterge- 
kuhlt, die es erlaubt, das halbgekuhlte, beschichtete 
Aluminiumband uber eine Umlenkrolle in ein Wasser- 
bad zu leiten, wo es dann auf eine Temperatur unter 



40°C abgekiihlt wird. Bei diesem bekannten Verfahren 
wird zwischen der am flussigen Kunststoffilm anliegen- 
den Rolle und dem Kunststoff nur Linienberuhrung oder 
Beruhrung uber eine verhaltnismaBig schmale Kontakt- 

5 flache erzielt. Die gekuhlte Rolle ist also nur sehr kurze 
Zeit mit dem Kunststofff ilm in Kontakt. Das Ablosen der 
Rollenoberflache von dem Kunststoffilm darf aber erst 
erfolgen, wenn zumindest die Oberflachenschicht des 
Kunststoffilmes fest ist, da sonst der Kunststoff an der 

10 Rolle anhaftet und diese verschmutzt. Damit sich der 
Kunststoff im Spaltbereich ausreichend abkuhlen kann, 
muB mit sehr geringer Bandgeschwindigkeit gearbeitet 
werden, die keine wirtschaftliche Produktion ermoglicht. 
Bei Beschichtung von einem Stahlband anstelle eines 

is Aluminiumbandes und bei groBeren Schichtdicken des 
Kunststoffilmes mit beispielsweise 200 ^m ware dieses 
Verfahren uberhaupt nicht einsetzbar, da wegen der 
hdheren Warmekapazitat und geringeren Warmeleitfa- 
higkeit des Stahlbandes und wegen der groBeren 

20 Schichtdicke des Kunststoffilmes die Warme durch die 
nur mit Linienberuhrung anliegende Roile nicht rasch 
genug abgefuhrt werden konnte. AuBerdem ware die 
Haftung zwischen dem Kunststoffilm und einem Stahl- 
band nach dem Verlassen der Rolien nicht ausreichend, 

25 urn bei groBeren Filmdicken, bei denen bei Abkuhlung 
groBe Schrumpfkrafte auftreten, ein Ablosen desselben 
vom Stahlband zu verhindern. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs erw&hnten Art aufzuzeigen, 

30 welches unter wirtschaftlichen Bedingungen, d.h. mit 
ausreichend hohen Bandgeschwindigkeiten, durchfuhr- 
bar ist unm dabei eine ausgezeichnete Haftung zwi- 
schen Stahlband und Kunststoffilm ergibt, die auch 
beim Tiefziehen, insbesondere aber auch beim Sterili- 

35 sieren, erhalten bleibt. Der Erfindung liegt auBerdem 
die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Kunststoff- 
beschichtung von Metallband mittels Direkt-Extrusion 
zu schaffen, welches die Beschichtung von Metallban- 
dern bei hohen Bandgeschwindigkeiten und mit ausge- 

40 zeichneter Haftung zwischen Metallband und 
Kunststoffilm ermoglicht. 

Das Verfahren ist nach der Erfindung dadurch 
gekennzeichnet, daB bei der Beschichtung eines Stahl- 
bandes dieses auf eine solche Temperatur erhitzt wird, 

45 daB es im Auftragsbereich des flussigen Kunststoffil- 
mes eine uber dem Schmelzpunkt des jeweiligen Kunst- 
stoffe liegende Temperatur aufweist, 
daB zwischen der an den Kunststoffilm angedruckten 
Rolle (Laminatorrolle) oder einem an den Kunststoffilm 

so angedruckten, endlosen Band (Laminatorband) Fla- 
chenkontakt herbeigefuhrt wird und dieser Flachenkon- 
takt durch synchrone Wetterbewegung der sich 
kontaktierenden Oberflachen von Kunststoffilm und 
Laminatorrolle bzw. Laminatorband uber eine Kontakt- 

55 zeit bzw. Kontaktlange aufrechterhalten wird, die aus- 
reicht, um bei einer Bandgeschwindigkeit von 
mindestens 50 m/min zumindest die Oberflachen- 
schicht des Kunststoffilmes mit einer Kuhlrate von hoch- 
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stens 400 W/m 2o C auf eine Temperatur abzukuhlen, die 
mindestens um 30°C unter dem Schmelzpunkt des 
jeweiligen Kunststoffes liegt, bevor der Kontakt zwi- 
schen Kunststoff ilm und Laminatorrolle bzw. Laminator- 
band gelost wird. 5 

Vorteilhafte VerfahrensmaBnahmen sind in den 
Unteranspruchen 2-13 angegeben. 

ErfindungsgemaBe Vorrichtungen zur Kunststoff- 
beschichtung von Metallband mittels Direkt- Extrusion 
sind in den Anspruchen"! 4 - 24 gekennzeichnet. 10 

Beim Beschichten wird der flussige Kunststoffilm 
direkt auf das Stahlband extrudiert Dann erfolgt ein 
Andrucken des Kunststoffilmes auf das Stahlband 
durch die Laminatorrolle bzw. das Laminatorband. Die 
Laminatorrolle bzw. das Laminatorband ubernimmt is 
dann die Aufgabe der Abkuhlung des Kunststoffilmes, 
um ihn aus der flussigen Phase in die feste Phase zu 
uberfuhren. Die Laminatorrolle bzw. das Laminator- 
band, die im folgenden der Einfachheit halber nur als 
Laminator bezeichnet sind, konnen durch ihre Oberfia- 20 
chenstruktur auBerdem zur Gesialiung der Oberflache 
des Kunststoffilmes dienen. Beim Abkuhlen des Kunst- 
stoffilmes erfahrt dieser eine Guerschrumpfung. die 
ohne das Ergreifen von besonderen MaBnahmen zum 
Ablosen des Kunststoffilmes vom Stahlband fuhren 25 
wurde. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn der 
Kunststoffilm eine groBere Dicke von bis zu 200 \\tr\ auf- 
weist. Es muB sichergestellt werden, daB die Haftungs- 
krafte im Verbund von Stahlband und Kunststoffilm 
beim Abkuhlen schneller wachsen als die Schrumpf- 30 
krafte im Kunststofffilm. Hierzu sind besondere MaB- 
nahmen erforderlich, namlich Aufheizen des 
Stahlbandes, so daB im Auftragsbereich des flussigen 
Kunststoffilmes Temperaturen oberhalb des Kunststoff- 
schmelzpunktes vorliegen (z.B. fur PP(Polypropylen): 35 
190°C, fur PET (Polyathylenterephthalat): 290°C und 
fur PE (Polyathyien): 130°C), Anpressen des flussigen 
Kunststoffilmes an das Stahlband mit ausreichender 
Kontaktzeit bzw. Kontaktlange und ausreichender 
AnpreBkraft sowie einer durch den Laminator bewirkten 40 
Abkuhlgeschwindigkeit, die nicht mehr als 400 W/m 2o C 
betragt. 

Das AblGsen des Laminators vom Kunststoffilm 
darf erst erfolgen, wenn zumindest die Oberflachen- 
schicht des Kunststoffilmes durch Abkuhlung in festem 45 
Zustand uberfuhrt ist. Die Haftung des Kunststoffilmes 
zum Stahlband muB groBer sein als die zum Laminator. 
Andernfalls kommt es zu einer Anhaftung von Kunst- 
stoffpartikeln am Laminator, was nicht nur zu einer Ver- 
schmutzung des Laminators. sondern zu einem so 
kurzzeitigen AblGsen des Kunststoffilmes vom Stahl- 
band und zu einem irreversiblen Haftungsverlust, sowie 
eventueller Querschrumpfung fuhrt. 

Um bei Bandgeschwindigkeiten von uber 50 m/min 
und vorzugsweise mehr, die eine rationelle Produktion 55 
erlauben, eine genugende Abkuhlung des Kunststoffil- 
mes zu erzielen, sieht die Erfindung vor, daB der Kunst- 
stoffilm wahrend das Stahlband weiterbewegt wird, 
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durch Flachenberuhiung zwischen Kunststoffilm und 
Laminator wahrend der zur Abkuhlung benbtigten Zeit 
uber eine ausreichende Kontaktlange in Anlage am 
Laminator gehalten und gleichzeitig an das Stahlband 
angedruckt wird. Eine langere Kontaktzeit und groBere 
Kontaktlange (in Bandbewegungsrichtung) ist ins- 
besondere erforderlich, um bei groBeren Filmdicken 
von beispielsweise 200 fim und einer gegentiber Alumi- 
nium wesentlich geringeren Warmeleitfahigkeit sowie 
einer hdheren Warmekapazitat des Stahlbandes 
zumindest die am Laminator anliegende Oberfiachen- 
schicht des Kunststoffilmes durch Abkuhlung in festen 
Zustand zu uberfuhren. 

Bei der Abkuhlung des Kunststoffilmes durch den 
Laminator sollte die Kuhlrate nicht hoher sein als 400 
W/m 2o C, da sonst insbesondere bei den genannten 
groBen Filmdicken durch zu rasche Querschrumpf ung 
des Kunststoffilmes sich dieser teilweise vom Stahlband 
lost und ein Haftungsverlust eintritt. 

Damit der flussige Kunststoffilm in ausreichendem 
TvtaBe an das Stahi&and' durch den Laminator ange- 
druckt wird, sollte dies mit einer Kraft von mindestens 
60 N/mm Stahlbandbreite erfolgen. 

Damit die Haftung zwischen dem Kunststoffilm und 
dem Stahlband verbessert wird, muB eine ausrei- 
chende Reaktionszeit zwischen dem flussigen Kunst- 
stoff und der Oberfiache des erhitzten Stahlbandes 
vorhanden sein. Um dies zu erreichen, sollte die Tem- 
peratur des Stahlbandes im Auftragsbereich des Kunst- 
stoffilmes mindestens um 10°C, vorzugsweise jedoch 
um 20°C und mehr, uber dem Schmelzpunkt des jewei- 
ligen Kunststoffes liegen. 

Eine genugend lange Kontaktzeit zwischen Kunst- 
stoffilm und Laminator kann dadurch erreicht werden, 
daB man das Stahlband mit dem an einer Laminator- 
rolle anliegenden Kunststoffilm mit Spannung uber 
einen Teii des Umfangesder Laminatorrolle herumfuhrt. 

Ein endloses Laminatorband wird ebenfalls mit 
Spannung zusammen mit dem beschichteten Stahl- 
band um einen Teil des Umfanges einer Rolle herumge- 
fuhrt, wobei der am Laminatorband anliegende, 
abzukuhlende Kunststoffilm so lange am Laminator- 
band gehalten wird, bis zumindest seine Oberfiachen- 
schicht in den festen Zustand uberfuhrt ist. Die 
Abkuhlung erfolgt in diesem Fall einerseits durch das 
Laminatorband, welches zweckmaBig aus Stahl beste- 
hen kann, und andererseits durch die teilweise 
umschlungene Rolle. 

Diese Methode eignet sich besonders fur die zwei- 
seitige Beschichtung von Stahlbandern, wobei die 
umschlungene Rolle als gekuhlte Laminatorrolle ausge- 
bildet ist, welche den ersten Kunststoffilm an eine Seite 
des Stahlbandes andruckt, wahrend der zweite Kunst- 
stoffilm an der anderen Seite des Stahlbandes durch 
das Laminatorband angedruckt und abgekuhlt wird. 

Aus den oben genannten Grunden soli beim 
Abkuhlen des Kunststoffilmes mittels der Laminatoren 
die Kuhlrate (Warmeubergangszahl) nicht groBer sein 
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als 400 W/m 2o C, um die gewunschte hohe Haftung zu 
gewahrleisten. Diese Kuhlrate reicht jedoch nicht aus, 
um insbesondere bei PP das Kristallit- bzw. Spharolith- 
Wachstum klein zu halten. Das Uberschreiten eines kri- 
tischen Spharolit-Durchmessers fuhrt bei PP zu einer 
Trubung des Kunststoffilmes und zu sogenanntem 
WeiBbruch bei der Umformung des beschichteten 
Stahlbandes zu einer Verpackung. Dies gilt in geringe- 
rem MaBe auch fur PET, dessen Spharolit-Wachstums- 
geschwindigkeit jedoch wesentlich geringer ist als die 
des PP Trotzdem wird auch bei PET ein Kunststoffilm in 
amorpher Form mit mdglichst wenigen Kristalliten 
angestrebt, um eine hohe Verformbarkeit zu gewahrlei- 
sten. Um eine Verkleinerung der Spharolithe bzw. eine 
amorphe Struktur zu erzielen, wird das fertig beschich- 
tete Stahlband nach dem Laminator auf eine Tempera- 
tur oberhalb des Schmelzpunktes des jeweiligen 
Kunststoffes erhitzt, z.B. bei PP uber 200°C, bei PET 
uber 300°C. AnschlieBend mu(3 eine schnelle Abkiih- 
lung durch Abschrecken in Wasser auf Raumtempera- 
tur erfolgen, damit bei Unterschreitung der 
Kristallisationstemperatur, die dicht unter dem Erwei- 
chungspunkt liegt, kein erneutes Kristallwachstum 
(Spharolithwachstum) auftritt. Fur Homo-PP soltte die 
Kuhlrate mindestens 200°C/s, fur ein Random-PP min- 
destens 100°C/s betragen. Um dies zu erreichen, mus- 
sen im Wasser Warmeubergangszahien zum 
beschichteten Stahlband von mindestens 3000 W/m 2o C 
bzw. mindestens 1800 W/m 2o C erzeugt werden. Dies 
bedeutet, daf3 hohe Relativgeschwindigkeiten zwischen 
dem beschichteten Metallband und dem Wasser vorlie- 
gen mussen (30 - 100 m/min), um einen turbulenten 
Stoff- bzw. Warmetransport sicherzustellen. 

Beim beidseitigen Beschichten mit Kunststoffen mit 
unterschiedlichen Schmelzpunkten ist darauf zu ach- 
ten, daG der Kunststoff, der zuerst aufgetragen wird, 
den hoheren Schmelzpunkt besitzt, da am Anfang das 
Stahlband die hochste Temperatur hat. Wenn der zuerst 
aufgebrachte Kunststoffilm, z.B. PET, durch einen 
ersten Laminator an das Stahlband angedruckt und 
dabei abgekuhlt wurde, wird dabei gleichzeitig auch das 
Stahlband auf eine niedrigere Temperatur abgekuhlt. 
Solange jedoch die Temperatur des Stahlbandes uber 
dem Schmelzpunkt des zweiten Kunststoffilmes, z.B. 
PP, liegt, wird der PP-Kunststoffilm auf das nunmehr 
kuhlere Stahlband extrudiert. Die Bandtemperaturdiffe- 
renz fur die beiden Beschichtungen von PET und PP 
betragtca. 100°C. 

Der Auftrag des fliissigen Kunststoffes auf das 
Stahlband erfolgt mittels einer Breitschlitzduse, zweck- 
maBigin einer Breite, die groBer ist als die Breite des 
Stahlbandes. Die Dicke des austretenden Kunststofffil- 
mes wird durch die Einstellung des Spaltes der Duse 
bestimmt. Da das Stahlband gegenuber der Dusenaus- 
trittsgeschwindigkeit eine hdhere Bandgeschwindigkeit 
besitzt, wird der Kunststoffilm in die Lange gezogen und 
dunner. Es findet dabei auch eine Breitenreduktion 
statt, die zu einer ungleichmaBigen Dickenverteilung 



des Filmes uber dessen Breite fuhrt. Die Randzonen 
sind dicker als der Mittelbereich. Deswegen wird ein 
Kunststoffilm erzeugt, dessen Breite grower ist als die 
des Stahlbandes, so daB die dickeren Randzonen am 

5 Stahlband ca. 20 - 30 mm uberstehen. Um eine der 
Laminatorrolle gegenuberstehende Andruckrolle vor 
Verschmutzung durch uberstehenden Kunststoffilm zu 
schutzen, werden an beiden Langsrandern des Stahl- 
bandes endlose Teflonbander im Auftragsbereich und 

w daran anschlieBend synchron mit dem Stahlband mit- 
gefuhrt, bis die seitlich uber das Stahlband uberstehen- 
den Abschnitte des Kunststoffilmes ausreichend unter 
den Schmelzpunkt abgekuhlt sind. Nach dem Festwer- 
den des Kunststoffilmes erfolgt die Besaumung der am 

7 5 Stahlband unerstehenden Kunststoffilme. Sind die 
Kunststoffilme an beiden Stahlbandseiten unterschied- 
lich, so werden sie separat abgesaugt, um sie dem 
Recycling zuzufuhren. 

ErfindungsgemaBe Vorrichtungen zur beidseitigen 

20 Kunststoffbeschichtung eines Metallbandes mittels 
Direkt-Extrusion sind in folgendem, anhand von in den 
Figuren 1 - 3 der Zeichnung schematisch dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. 

Bei alien drei Ausfuhrungsbeispielen sind die Erhit- 

25 zungseinrichtung, die Einrichtung zur Nacherwarmung 
des beschichteten Stahlbandes und die Kuhleinrichtung 
die gleiche, weshalb sie nur bei dem in Figur 1 darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert sind. Das 
Metallband ist vorzugsweise ein Stahlband, welches 

30 durch Verzinnung, Verchromung oder Konversionsbe- 
schichtung auch oberflachenbehandelt sein kann. Mit 
den erfindungsgemaGen Vorrichtungen lassen sich 
jedoch auch andere Metallbander, beispielsweise Alu- 
miniumbander, beschichten. Das Metallband kann eine 

35 Dicke von 0,05 - 0,5 mm aufweisen. Zur Beschichtung 
konnen thermoplastische Kunststoffe, wie PET, Homo- 
PP, Block-PR Random-PP und PE, verwendet werden. 
Die Filmdicke kann dabei auf einer Seite 5 - 200 und 
auf der anderen Seite 3 - 10 [im oder auch mehr betra- 

40 gen. Es konnen beide Seiten des Metallbandes mit gfei- 
chen oder auch unterschiedlichen Kunststoffen, je nach 
Einsatzzweck, beschichtet werden. Es kann mit Band- 
geschwindigkeiten von 50 - 400 m/min gearbeitet wer- 
den. 

45 GemaB Figur 1 wird das Metallband M zunachst 
durch eine Erhitzungseinrichtung 1 hindurchgefuhrt. An 
diese schlteBt sich eine erste Beschichtungsstation an. 
Diese weist eine erste Breitschlitzduse zum direkten 
Auftrag des geschmolzenen thermoplastischen Kunst- 

50 stoffes in Form eines ersten ftussigen Kunststoffilmes 3 
auf die erste Seite des erhitzten Metallbandes M auf. 
Der Kunststoffilm kann in bekannter Weise aus zwei 
Schichten bestehen. Die zum Metallband orientierte 
Schicht kann insbesondere bei einem Stahlband die 

55 Haftung des Kunststoffilmes zum Stablband sicherstel- 
len. Die auBere Schicht ist fur die Fullgutintegritat der 
aus dem beschichteten Metallband hergestellten Ver- 
packung oder deren Resistenz gegenuber auBeren 
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Belastungen auszuwahlen. Zum Erzeugen eines Kunst- 
stoffilmes mit Zweischichtaufbau konnen beide Schich- 
ten gleichzeitig aus der gleichen Breitschlitzduse 
extrudiert werden, was an sich bekannt ist und daher 
nicht naher beschrieben wird. Hinter der Breitschlitz- 
duse 1 sind zwei aneinandergedruckte Rollen 4, 5 vor- 
gesehen. Die Rolle 4, welche in folgendem als 
Andruckrolle bezeichnet wird, weist einen Mantel 4a 
aus gummielastischem Material auf. Die andere Rolle 5. 
welche in folgendem als Laminatorrolle bezeichnet wird. 
wird durch gekuhltes Wasser, welches das Innere der 
Laminatorrolle 5 durchstromt, gekuhlt. Das Metaltband 
1 mit dem noch flussigen Kunststoffilm 3 wird durch 
einen Spalt 6 zwischen den beiden Rollen 4, 5 hin- 
durchgefuhrt und dabei durch die Laminatorrolle 5 an 
das Metallband M angedruckt. Das Anpressen des flus- 
sigen Kunststoffilmes 3 an das Metallband M sollte mit 
einer auf die Breite des Stahlbandes bezogenen Kraft 
von mindestens 60 N/mm erfolgen. Die Abkuhlge- 
schwindigkeit der Laminatorrolle 5 ist so einzustellen, 
da (3 eine Kuhlrate von hoehstens 400 W/m 2o C erzieli 
wird. Wahrend der Kunststoffilm 3 an der Laminatorrolle 
5 anliegt, muB zumindest seine Oberflachenschicht 
durch Abkuhlung in den festen Zustand uberfuhrt wer- 
den, bevor die Oberf ISche der Laminatorrolle 1 von dem 
Kunststoffilm gelost wird. Deshalb ist eine zweite 
gekuhlte Laminatorrolle 7 und eine zweite Andruckrolle 
8 so angeordnet, daB das Metallband M die vorherge- 
hende erste Laminatorrolle 5 an einem Teil ihres 
Umfanges umschlingt und das Metallband mit dem 
noch flussigen, an der Laminatorrolle 5 anliegenden 
ersten Kunststoffilm im AnschluB an den ersten Spalt 6 
uber einen Teil des Umfanges der Laminatorrolle 5 in 
Anlage an dieser gehalten wird. Vor der zweiten Lami- 
natorrolle 7 ist eine zweite Breitschlitzduse 9 angeord- 
net, mit der ein zweiter f lussiger Kunststoffilm 10 auf die 
zweite Seite des Metallbandes extrudiert werden kann. 
Dieser wird dann in der vorher beschriebenen Weise 
mittels der gekuhlten Laminatorrolle 7 an die zweite 
Seite des Metallbandes angedruckt. Die Breitschlitz- 
duse 9, die Laminatorrolle 7 und die Andruckrolle 8 bil- 
den zusammen die zweite Beschichtungsstation. In 
Bandlaufrichtung hinter der zweiten Laminatorrolle 7 ist 
eine Umlenkroile 19, die ebenfalls als Kuhlrolle ausge- 
bildet sein kann, wiederum so angeordnet, daft das 
Metallband M die vorhergehende zweite Laminatorrolle 
7 an einem Teil ihres Umfanges umschlingt und das 
Metallband mit dem noch flussigen, an der Laminator- 
rolle 7 anliegenden Kunststoffilm 10 im AnschluB an 
den zweiten Spalt 1 1 uber einen Teil des Umfanges der 
zweiten Laminatorrolle in Anlage an dieser gehalten 
wird, bis zumindest die an der Laminatorrolle 7 anlie- 
gende Oberflachenschicht des zweiten Kunststoffilmes 
10 in den festen Zustand abgekuhlt wurde. Die Lange 
der Umschlingung jeder Laminatorrolle 5. 7 Oder auch 
die Kontaktlange hangt ab von der Bandgeschwindig- 
keit, der Dicke und Art des Metallbandes, der Dicke der 
Kunststoffilme und der Temperatur der Laminatorrollen. 



Experimente mit einem Stahlband von 0.26 mm Dicke 
und einem PP- Kunststoffilm von 200 pm Dicke ergaben, 
daB bei einer Temperatur der Laminatorrolle von 40°C 
die Kontaktzeit an der Laminatorrolle 60 ms und die 

5 Kontaktlange, mit der der Kunststofffilm an der Kontakt- 
rolle in Anlage gehalten werden muB, 200 mm betragen 
muB, bei einer Bandgeschwindigkeit von 200 m/min. 
Liegt die Temperatur der Laminatorrolle bei 60°, dann 
muB die Kontaktzeit 80 ms und die entsprechende Kon- 

w taktlange 270 mm betragen. 

Urn im Spalt 11 fur einen elastischen Spaltaus- 
gleich zu sorgen, falls Toleranzen in der Filmdicke auf- 
treten, kann zweckmaBig die Andruckrolle 8 einen 
Mantel 8a aus gummielastischem Material aufweisen, 

15 der konzentrisch von einem dunnen, in radialer Rich- 
tung nachgiebigen, auGeren Stahlmantel 8b umgeben 
ist. Durch die Verwendung eines Stahlmantels 8b wird 
verhindert, daB die Andruckrolle 8 auf dem ersten 
Kunststoffilm 3 eine unerwunschte Musterung hinter- 

20 laBt, die dann auftreten kann, wenn der Mantel aus 
gummielastischem Material direkt am Kunststoffilm 
anliegen wurde. 

Aus Grunden, die bei der Beschreibung des Verfah- 
. rens schon naher erlautert worden stnd. ist die Breite 

25 der Breitschlitzduse 2 groGer als die Breite des Metall- 
bandes M. Dies fuhrt dazu, daB der Kunststoffilm 3 auf 
jeder Seite des Metallbandes M urn 20 bis 30 mm vor- 
steht. Der flussige Kunststoffilm wurde an der Andruck- 
rolle 4 anhaften. Um dies zu verhindern, sind beidseitig 

30 des Stahlbandes M endlose Teflonbander vorgesehen, 
die uber die Andruckrolle 4 und zwei Umlenkrollen 13, 
14 gefuhrt sind. Die Umlenkroile 14 ist dabei ebenfalls 
so angeordnet, daB der uberstehende Kunststoffilm an 
die Laminatorrolle 5 so lange angedruckt wird, bis er 

35 durch Abkuhlung in festen Zustand uberfuhrt wurde. Die 
Trennung des uberstehenden Kunststoffilmes von den 
Teflonbandern 12 erfolgt also auch erst nach dem 
Abkuhlen und Festwerden des Kunststoffes. Der uber- 
stehende Teil der Kunststoffilme wird spater mittels 

4G Besaumrollen 15, die an beiden Seiten des beschichte- 
ten Metallbandes angeordnet sind, abgeschnitten und 
einer Wiederverwendung zugefuhrt. 

Bei der Beschreibung des Verfahrens wurde aus- 
fuhrlich erlautert. daB eine Nachbehandlung des 

45 beschichteten Metallbandes durch Erhitzung und 
anschlieBende rasche Abkuhlung in einem Wasserbad 
erforderlich sind. Dies erfolgt mittels der nur in Figur 1 
dargestellten Erhitzungseinrichtung 16 und der 
anschlieBenden, aus einem Wasserbad bestehenden 

so Kuhleinrichtung 17. 

Das in Figur 2 dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
entspricht im wesentlichen dem vorhergehend 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel. Einrichtungen und 
Teile gleicher Funktion sind daher mit den gleichen 

55 Bezugszeichen bezeichnet. Zur Vermeidung von Wie- 
derholungen wird auf die zu Figur 1 gemachten Ausfuh- 
rungen verwiesen. 

Bei dem in Figur 2 dargestellten Ausfuhrungsbei- 
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spiel ist die zweite Laminatorrolle 7 so angeordnet, daB 
sie der ersten Laminatorrolle 5 gegenubersteht und an 
diese andruckbar ist. Urn auch hier eine gewisse Nach- 
giebigkeit im Spalt 1 1 sicherzustellen, kann die zweite 
Laminatorrolle 7 einen Mantel 7a aus gummielasti- 
schem Material aufweisen, der konzentrisch von einem 
dlinnen, in radialer Richtung nachgiebigea SuBeren 
Stahlmantel 7b umgeben ist. Bei dieser Anordnung ent- 
rant die zweite Andruckrolle, da die erste Laminatorrolle 
bezuglich der zweiten Laminatorrolle 7 deren Funktion 
ubernimmt. 

Bei der in Figur 3 dargestellten Losung ist eine 
erste Breitschlitzduse 21 an der ersten Seitedes Metall- 
bandes M angeordnet und eine zweite Breitschlitzduse 
22 an der gegenuberliegenden Seite desselben. Unter- 
halb der beiden Breitschlitzdusen 21. 22 befinden sich 
nebeneinander eine erste Laminatorrolle 24 und eine 
zweite Laminatorrolle 25, die zweckmaBig mittels Was- 
ser kuhlbar sind, so daB sie auf eine Temperatur von 20 
- 80°C einstellbar sind. Der ersten Laminatorrolle 24 ist 
eine Umlenkrolle 23 nachgeschaltet, die dafur sorgt, 
daB das Metallband in diesem Fall urn 180° die Lamina- 
torrolle 1 im AnschluB an den zwischen den beiden 
aneinandergedruckten Laminatorrollen 24, 25 gebilde- 
ten Spalt 26 umschlingt Auf diese Weise wird sicherge- 
stellt, daB der mittels der ersten Breitschlitzduse 21 
zunachst im Spalt 26 durch die gegenuberstehenden 
Laminatorrollen 24 und 25 an das Metallband M ange- 
druckt und dann das Metallband mit dem zunachst noch 
flussigen ersten Kunststoffilm 27 im AnschluB an den 
Spalt 26 in Anlage an der ersten Laminatorrolle 24 
gehalten wird bis der erste Kunststoffilm 26 durch die 
Laminatorrolle 24 abgekuhlt und in festen Zustand 
uberfuhrt ist. Erst dann erfolgt die Ablosung des fest am 
Metallband M haftenden ersten Kunststoffilmes 27 von 
der Oberflache der Laminatorrolle 24. 

Ein endloses Laminatorband 28, welches zweck- 
maBig aus Stahl besteht, ist liber die zweite Laminator- 
rolle 25, die zweckmaBig einen gummielastischen 
Mantel 25a aufweist gefuhrt. Ferner sind zur Fuhrung 
des Laminatorbandes 28 zwei Umlenkrollen 29, 30 vor- 
gesehen, die zweckmaBig als Kuhlrollen ausgebildet 
sind. Die Umlenkrolle 29 ist so angeordnet, daB das 
Laminatorband die erste Laminatorrolle 24 in demjeni- 
gen Bereich umschlingt, in dem die Laminatorrolle 24 
auch von dem Metallband M umschlungen wird. Auf 
diese Weise kann der durch die zweite Breitschlitzduse 
22 extrudierte zweite Kunststoffilm 31 durch die zweite 
Laminatorrolle 25 unter Zwischenschaltung des Lami- 
natorbandes 28 im Spalt 26 an das Metallband ange- 
druckt werden. Im AnschluB an den Spalt 26 wird dann 
der zweite Kunststoffilm 31 weiterhin w^hrend der teil- 
weisen Umschlingung der ersten Laminatorrolle 24 an 
das Metallband M angedruckt bis der zweite Kunststoff- 
film in einen festen Zustand abgekuhlt ist. Die Abkuh- 
lung erfolgt dabei durch das mittels der Kuhlrollen 29, 
30 und der zweiten Laminatorrolle 25 gekuhlte Lamina- 
torband 28. Zusatzliche Kuhlung erfolgt durch die erste 



Laminatorrolle 24. Diese Arbeitsweise wird gewahlt, 
wenn auf beide Seiten des Metallbandes gleiche Kunst- 
stoffe mit gleichen Schmeizpunkten aufgetragen wer- 
den sollen, z.B. beidseitig PET oder beidseitig PR 

s Wie aus Figur 3 erkennbar ist, ist der ersten Lami- 

natorrolle 24 auch eine Andruckrolle 32 zugeordnet, die 
zweckmaBig einen Mantel 32a aus gummielastischem 
Material besitzt Die Laminatorrolle 32 ist in Umfangs- 
richtung der ersten Laminatorrolle in groBerem Abstand 

10 von dem zwischen den beiden Laminatorrollen 24, 25 
gebildeten Spalt 26 angeordnet. Die erste Breitschlitz- 
duse 21 ist aus ihrer ersten, in Figur 3 voll ausgezoge- 
nen GieBposition in eine zweite, in Figur 3 
strichpunktiert dargestellte GieBposition verstellbar. 

is Wenn auf die beiden Seiten des Metallbandes M Kunst- 
stoff mit unterschiedlichen Schmeizpunkten aufgetra- 
gen werden sollen, z.B. auf die erste Seite PET und auf 
die zweite Seite PP, dann wird die erste Breitschlitzduse 
in ihre zweite, strichpunktiert dargestellte, GieBposition 

20 gebracht. Das Stahlband wird dann, wie es in Figur 3 
ebenfalls strichpunktiert dargestellt ist, um die Andruck- 
rolle 32 und durch den zwischen Andruckrolle 32 und 
der ersten Laminatorrolle 24 gebildeten Spalt 33 
gefuhrt. Mittels der ersten Breitschlitzduse 21 wird der 

25 Kunststoff mit dem hoheren Schmelzpunkt. z.B. PET 
(Schmelztemperatur 280°C), im Bereich der Andruck- 
rolle 32 auf das Stahlband M extrudiert. Im Spalt 33 wird 
der noch flussige Kunststoffilm 27a durch die Lamina- 
torrolle 24 an die erste Seite des Metallbandes ange- 

30 druckt 

Ahnlich wie bei den in Figur 1 und 2 dargestellten 
und beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen wird nach 
dem Spalt 23 der erste Kunststoffilm 27a durch das 
Metallband weiterhin in Anlage an der Laminatorrolle 24 

35 gehalten und abgekuhlt. Dabei kuhlt sich auch das 
Metallband ab. Der Abstand zwischen der Andruckrolle 
32 und dem Spalt 26 ist so gewahlt, daB das Metallband 
im Spalt 26 noch immer eine uber der Schmelztempera- 
tur des zweiten Kunststoffilmes, z.B. PP (Schmelztem- 

40 peratur 140 - 160°C) liegt. Mittels der zweiten 
Breitschlitzduse 22 erfolgt dann die Beschichtung der 
zweiten Seite des Metallbandes M mit dem aus PP 
bestehenden zweiten flussigen Kunststaffilm 31 in der 
vorher beschriebenen Weise. 

45 Um eine Verschmutzung der Andruckrolle 32 zu 
vermeiden, sind auch hier im Bereich der Andruckrolle 
32 endlose Teflonbander 12 vorgesehen, die in Aufbau 
und Funktion den in Figur 1 dargestellten Teflonban- 
dern 12 entsprechen. Die hierzu in Verbindung mit Figur 

so 1 gegebene Beschreibung ist sinngemaB auch auf 
Figur 3 anzuwenden. Das gleiche gilt bezuglich der in 
Figur 3 nicht dargestellten Nacherhitzungseinrichtung 
und Kuhleinrichtung. 

55 Patentanspruche 

1. Verfahren zur Kunststoffbeschichtung von Metall- 
band mittels Direkt-Extrusion, bei dem das Metall- 
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band in seiner Langsrichtung bewegt und erhitzt 
wird, mittels einer Breitschlitzduse ein Film aus 
geschmolzenem, thermoplastischem Kunststoff 
unmittelbar auf die eine Seite des bewegten Metali- 
bandes aufgebracht wird, dieser Kunststoff ilm an 5 
das Metallband angedruckt wird, indem es durch 
einen Spalt zwischen zwei Rollen hindurchgef uhrt 
wird. von denen die am Kunststoffilm anliegende 
Rolle (Laminatorrolle) unter der Schmelztempera- 
tur des Kunststoffes gehalten wird, gegebenenfalls w 
die andere Seite des Metal Ibandes in gleichartiger 
Weise mit einem Kunststoffilm beschichtet wird und 
in einer abschlieGenden Nachbehandiung das 
beschichtete Metallband auf eine Temperatur im 
Bereich der Schmelztemperatur erhitzt und schlieG- 15 
lich rasch auf eine Temperatur unter 40°C abge- 
kuhlt wird, dadurch gekennzeichnet, 

daG bei Beschichtung eines Stahlbandes die- 
ses auf eine solche Temperatur erhitzt wird, 20 
daG es im Auftragsbereich des fiussigeh Kunst- 
stoffilmes eine uber dem Schmelzpunkt des 
jeweiligen Kunststoffes liegende Temperatur 
aufweist, 

25 

daG zwischen der an den Kunststoffilm ange- 
driickten Rolle (Laminatorrolle) Oder einem an 
den Kunststofffilm angedruckten, endlosen 
Band (Laminatorband) Flachenkontakt herbei- 
gefuhrt wird und dieser Flachenkontakt durch 30 
synchrone Weiterbewegung der sich kontaktie- 
renden Oberfiachen von Kunststoffilm und 
Laminatorrolle bzw. Laminatorband uber eine 
Kontaktzeit bzw. KontaktlSnge aufrechterhalten 
wird, die ausreicht. um bei einer Bandge- 35 
schwindigkeit von mindestens 50 m/min zumin- 
dest die Oberflachenschicht des 
Kunststoffilmes mit einer Kuhlrate von hoch- 
stens 400 W/m 2o C auf eine Temperatur abzu- 
kuhlen, die mindestens um 30°C unter dem 40 
Schmelzpunkt des jeweiligen Kunststoffes 
liegt. bevor der Kontakt zwischen Kunststoffilm 
und Laminatorrolle bzw. Laminatorband gelost 
wird. 

45 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das Stahlband auf eine solche Tem- 
peratur erhitzt wird, daG es im Auftragsbereich des 
Kunststoffilmes eine um mindestens 10°C uber den 
Schmelzpunkt des Kunststoffes liegende Tempera- so 
tur aufweist. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daG das Andrucken des flussi- 
gen Kunststofffilmes an das Stahlband mittels der 55 
Laminatorrolle bzw. des Laminatorbandes mit einer 
Kraft von mindestens 60 N/mm, bezogen auf die 
Breite des Stahlbandes. erfolgt. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, daG das Stahlband mit 
dem an der Laminatorrolle anliegenden Kunststoff- 
film unter Spannung uber einen Teil des Umfanges 
der Laminatorrolle herumgefuhrt und an der Lami- 
natorrolle in Anlage gehalten wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 - 4, 
dadurch gekennzeichnet, daG ein endloses Lami- 
natorband mit Spannung zusammen mit dem 
beschichteten Stahlband um einen Teil des Umfan- 
ges einer Rolle herumgefuhrt wird, wobei der abzu- 
kuhlende Kunststoffilm am Laminatorband anliegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
zeichnet, daG ein Laminatorband aus Stahl ver- 
wendet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daG die Kuhlung der 
LarWhatbrrolle durch Wasser erfolgt, welches durch 
die Rolle hindurchgeleitet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Laminatorrollen durch Kuhlung 
auf einer Temperatur im Bereich von 20 bis 80°C 
gehalten werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, daG bei der Nachbe- 
handiung das Stahlband auf eine Temperatur ober- 
halb des Schmelzpunktes des jeweiligen 
Kunststoffes erhitzt wird und der Kunststoffilm 
durch unmittelbares Einleiten des Stahlbandes in 
ein Wasserbad mit hoher Kuhlrate auf Raumtempe- 
ratur abgeschreckt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das rasche Abkuhlen bei Homo-PP 
mit einer Kuhlrate von mindestens 3000 W/m 2o C 
auf eine Temperatur unter 20°C erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das rasche Abkuhlen bei Random- 
PP mit einer Kuhlrate von mindestens 1800 
W/m 2o C auf eine Temperatur unter 20°C erfolgt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daG bei beidseitiger 
Beschichtung des Stahlbandes der Kunststoffilm 
mit dem hoheren Schmelzpunkt zuerst auf das 
Stahlband aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Extrusion des 
Kunststoffes aus der Breitschlitzduse in einer Breite 
erfolgt, die groGer ist als die Breite des Stahlban- 
des. und daG an beiden Langsrandern des Stahl- 



13 



EP 0 875 298 A1 



14 



bandes endlose Teflonbander im Auftragsbereich 
und daran anschliessend synchron mit dem Stahl- 
band mitgefuhrt werden, bis die seitlich uber das 
Stahlband uberstehenden Abschnitte des Kunst- 
stoffilmes ausreichend unter den Schmelzpunkt 5 
abgekiihlt sind. 

14. Vorrichtung zur beidseitigen Kunststoffbeschich- 
tung eines Metallbandes mittels Direkt-Extrusion, 

mit einer Erhitzungseinrichtung, durch die das to 
Metallband hindurchgefuhrt ist, mit einer ersten 
Beschichtungsstation, an welcher eine Breitschlitz- 
duse zum direkten Auftrag des geschmolzenen 
thermoplastischen Kunststoffes in Form eines Ri- 
mes auf die erste Seite des erhitzten Metallbandes 15 
und hinter der Breitschlitzduse zwei aneinanderge- 
druckte Rollen, zwischen denen das beschichtete 
Metallband durch einen zwischen beiden Rollen 
gebildeten Spalt hindurchfuhrbar ist, vorgesehen 
sind, wobei zumindest die am Kunststoffilm anlie- 20 
gende und den Kunststoffilm an das Metallband 
andruckende Rolle (Laminatorrolle) kuhlbar ist. und 
mit einer nachgeschalteten, gleichartigen 
Beschichtungsstation zur Beschichtung der zwei- 
ten Seite des Metallbandes, sowie mit einer nach- 25 
geschalteten Kuhleinrichtung, dadurch 
gekennzeichnet, daB in Bandlaufrichtung jeder 
Laminatorrolle (5, 7) eine Rolle (7, 19) nachge- 
schaltet ist, die gegenuber der vorhergehenden 
Laminatorrolle so angeordnet ist, da!3 das Metall- 30 
band (M) die vorhergehende Laminatorrolle an 
einem Teil ihres Umfanges umschlingt und das 
Metallband mit dem zunachst noch flussigen, an 
der Laminatorrolle anliegenden Kunststoffilm im 
AnschluB an den Spalt (6. 11) uber einen Teil des 35 
Umfanges der Laminatorrolle in Anlage an diesem 
gehalten wird. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die der ersten Laminatorrolle (5) 40 
nachgeschaltete Rolle durch die zweite Laminator- 
rolle (7) gebildet ist wobei die zweite Laminator- 
rolle (7) an die erste Laminatorrolle (5) andruckbar 

ist und der zweite Spalt (11) zwischen den beiden 
Laminatorrollen (5, 7) gebildet ist. (Fig. 2) 45 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite Laminatorrolle (7) einen 
Mantel (7a) aus gummielastischem Material auf- 
weist, der konzentrisch von einem dunnen, in radia- so 
ler Richtung nachgiebigen, auBeren Stahlmantel 
(7b) umgeben ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zweite Laminatorrolle (7) in 55 
Bandlaufrichtung in Abstand von der ersten Lami- 
natorrolle (5) angeordnet ist und der zweiten Lami- 

' natorrolle (7) eine Andruckrolle (8) zugeordnet ist. 



(Fig. 1) 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Andruckrolle (8) einen Mantel 
aus gummielastischem Material aufweist, der kon- 
zentrisch von einem dunnen, in radialer Richtung 
nachgiebigen, auBeren Stahlmantel (8b) umgeben 
ist. 

19. Vorrichtung zur beidseitigen Kunststoffbeschich- 
tung eines Metallbandes mittels Direkt-Extrusion, 
mit einer Erhitzungseinrichtung, durch die das 
Metallband hindurchgefiihrt ist, mit einer Beschich- 
tungsstation. an welcher an jeder Seite des Metall- 
bandes je eine Breitschlitzduse zum direkten 
Auftrag des geschmolzenen thermoplastischen 
Kunststoffes in Form je eines Filmes auf die beiden 
Seiten des erhitzten Metallbandes vorgesehen ist, 
sowie mit einer nachgeschalteten Kuhleinrichtung, 
dadurch gekennzeichnet, daB hinter den beiden 
Breitschlitzdusen (21, 22) zwei aneinander driick- 
bare, kuhlbare Rollen (Laminatorrollen) (24, 25) 
angeordnet sind, zwischen denen das beidseitig 
beschichtete Metallband (M) durch einen zwischen 
beiden Laminatorrollen (24, 25) gebildeten Spalt 
(26) hindurchfuhrbar ist, daB in Bandlaufrichtung 
der einen ersten Laminatorrolle (24) eine Umlenk- 
rolle (23) nachgeschaltet ist. die gegenuber der 
ersten Laminatorrolle (24) so angeordnet ist, daB 
das Metallband (M) die erste Laminatorrolle an 
einem Teil ihres Umfanges umschlingt und das 
Metallband mit dem noch flussigen, an der ersten 
Laminatorrolle (24) anliegenden ersten Kunststoff- 
film (27) im AnschluB an den Spalt (26) uber einen 
Umfangsabschnitt der ersten Laminatorrolle (24) in 
Anlage an diesem gehalten wird, und daB ein end- 
loses Laminatorband (28) uber die zweite Lamina- 
torrolle (25) und mehrere Umlenkrollen (29, 30) so 
gefuhrt ist, daB das Laminatorband (28) die zweite 
Laminatorrolle (25) teilweise umschlingt, durch den 
Spalt (26) verlauft und dann die erste Laminator- 
rolle (24) zumindest in einem Teilbereich des vorge- 
nannten Umfangsabschnittes umschlingt, damit es 
im AnschluB an den Spalt (26) von auBen an dem 
zweiten Kunststoffilm (31) anliegt und den zweiten 
Kunststoffilm so lange an das Metallband (M) 
druckt bis dieser zumindest an seiner Oberf lache in 
einem festen Zustand abgekuhlt ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Laminatorband (28) aus Stahl 
besteht. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Umlenkrollen (29, 30) fur 
das Laminatorband (28) kuhlbar sind. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daG die zweite Laminatorrolle (25) einen 
gummielastischen Mantel (25a) aufweist. 

23. Vorrtchtung nach einem der Anspruche 19 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daG der ersten Lamina- s 
torrolle (24) eine Andruckrolle (32) zugeordnet ist, 
die in Umfangsrichtung der ersten Laminatorrolle 
(24) in groBerem Abstand von dem zwischen bei- 
den Laminatorrollen gebildeten Spalt (26) angeord- 

net ist, und da3 die erste Breitschlitzduse (21) vor w 
diese Andruckrolle (32) in eine zweite GieGposition 
verstellbar ist, so daG das Stahlband (M) wahlweise 
uber die Andruckrolle (32) und durch den zwischen 
dieser und der ersten Laminatorrolle (24) gebilde- 
ten Spalt (33) fuhrbar ist, damit mittels der in der is 
zweiten GieGposition befindlichen ersten Breit- 
schlitzduse (21) ein Kunststoffilm (27a) auf die eine 
Seite des Metallbandes (M) auftragbar ist. der eine 
hohere Schmelztemperatur aufweist als der Kunst- 
stoffilm (31), der an der Beschichtungsstation von 20 
der zweiten Breitschlitzduse (22) auf die -andere 
Seite des Metallbandes (M) extrudiert wird. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 14 Oder 23, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Schlitzbreite der Breit- 25 
schlitzdusen (2, 21) groGer ist als die Breite des 
Metallbandes (M) und daG im Auftragsbereich des 
Kunststofffilmes (3, 27a) auf das Metallband und 
daran anschiieBend endlose Teflonbander (12) vor- 
gesehen sind, die mittels Umlenkrollen (13, 14) urn 30 
die Andruckrolle (4, 32) um einen Teil des Umfan- 
ges der ersten Laminatorrolle (5, 24) beidseitig des 
Metallbandes (M) an dieses angrenzend gefuhrt 
und synchron mit diesem bewegbar sind, um seit- 
lich uber das Metallband vorstehende Teile des 35 
Kunststoffilmes (3, 27a) aufzunehmen. 
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